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5 Die Erfindung betrifft Verfahren zum Schwei- 

ssen von Rohren gemass Oberbegriff der Anspriiche 1, 8 und 

11. Ferner betrifft die Erfindung eine modulare Einrich- 
tung zur Durchfuhrung der Erfindung gemass den Anspriichen 

12, 13, 15, 20 und 23. 

10 Es ist bekannt, Rohre stumpf zu schweissen, 

z.B. mittels Hochf requenzschweissung . DE-C-44 32 674 
zeigt eine spezielle Halteeinr ichtung zum Schweissen 
dunnwandiger Rohre, welche z.B. mittels Laser geschweisst 
werden. Insbesondere in der Automobil-Industrie besteht 

15 zunehmender Bedarf nach diinnwandigen Rohren verschieden- 
ster Dimensionen, welche nach der Schweissung durch Hoch- 
druckverformung zu Karrosseriebauteilen umgeformt werden. 
Unter dunnwandig werden dabei in der Regel Rohre verstan- 
den, deren Verhaltnis von Durchmesser zu Materialdicke 

20 grosser als 65 ist. Es besteht dabei Bedarf nach 

Schweissmaschinen , welche .solche Rohre in verschiedenen 
Dimensionen und Formen und auch in verschiedenen Stiick- 
zahlen von einzelnen Versuchsmus tern bis zu Seriensttick- 
zahlen wirtschaf tlich schweissen konnen. 

25 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 

de, ein Verfahren zu schaffen, mittels welchem verschie- 
denste Rohrdimens ionen und Rohrformen auf einfache Weise 
ohne aufwendige Umrustung der Schweissmaschine zur 
Schweissung gebracht werden konnen. 

30 Dies wird mit einem Verfahren gemass Anspruch 

1 erreicht. 

Dadurch, dass die Vorpos i t ionierung des Roh- 
lings durch die angetricben vers tel Ibaren Werkzeuge er- 
folgt, konnen eine Vielzahl von Formen und Dimensionen 
35 von Rohren geschweisst werden, wobei die jeweilige Anpas- 
sung nur durch Verstellen der Werkzeuge ohne deren Aus- 
wechslung erfolgen kann. 



1 1. Nov. 1998 



T-1019/97-26 




....... 

*- •«•••••••••• 

Der Erfindunc liegt ferner die Aufgabe zu- 
grur.de beim Schwei sswer kzeug selber fur die dort positio- 
nierten bzw. zent r ier ten Rohiinge erne optimaie 
Schweissposi t ion der zu verschweissenden Kanten ohne lan- 
5 ge Einstellarbeiten zu erzielen. 

Diese Aufgabe wird rr.it den Merkmalen des An- 

spruchs 8 gelost. 

Dadurch, dass bei der Posit ionierung durch 

angetrieben verstellbare Elemente auf die Kantenlage ein- 
10 gewirkt werden kann, kann die Schweissung, insbesondere 

die Laserschweissung, rait dafur optimal zueinander lie- 

genden Kanten erfolgen. 

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zu- 

grunde, eine moglichst vielseitig fur verschiedens te 
15 Rohrformen und Dimensionen und zu schweissende Stuckzah- 

len einsetzbare Schweisseinrichtung mit optimalen Schwei- 

ssergebnissen unter diesen wechselnden Anf orderungen zu 

schaf f en . 

Dies wird mit einer Einrichtung gemass An- 
20 spruch 12, dem Vor zentr iermodul nach Anspruch 15 sowie 
dem Zentrier- und Schweissmodul nach Anspruch 20 er- 
reicht . 

Dadurch, dass die Einrichtung modular aufge- 
baut ist und die einzelnen Module auswechse lbar und zu- 

25 einander verstellbar auf einem Trager angeordnet sind, 
ergibt sich eine optimaie Anpassung an die jeweilige zu 
schweissende Rohrform und Rohrdimensionen . So kbnnen je 
nach Lange des Rohres mehrere Einlauf module und Vorposi- 
tionierungsmodule vorgesehen sein bzw. solche Module je 

30 nach Durchmesserbereich des Rohres rasch gegen angepasste 
Module ausgetauscht werden. Durch den Austausch des Zen- 
trier- und Schweissmodules kcnnen auch verschiedene 
Schweissmittel auf einfache Weise verwendet werden. Vor- 
zugsweise sind Module auf der Tragere inhe i t so verschieb- 

35 bar, dass sie in eine inaktive Warteposi t ion bringbar 
sind, in der sie den Arbeitsvorgang der aktiven Module 
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nicht storen und aus der sie einfach erneut in die Ar- 
beitsposit ion bringbar sind. 

Durch ein Vor zentr iermodul mit den Merkmalen 
des Anspruchs 14 wird es moglich, Rohre verschiedenster 
5 Formen auf derselben Einrichtung zu schweissen. 

Das Zentrier- und Schweissmodul nach Anspruch 
20 ermoglicht die Einstellung der Kantenlage des Rohiings 
im Schweissbereich und damit eine optimale Schweissung 
verschiedener Rohr formen und Rohrdimensionen . 
10 Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zu- 

grunde auch besonders dunnwandige Rohre schweissen zu 
konnen. Dies wird durch ein Verfahren gemass Anspruch 11 
bzw. ein Zentrier- und Schweissmodul gemass Anspruch 23 
erreicht . 

15 im folgenden werden Ausf uhrungsbeispiele der 

Erfindung anhand der Figuren naher erlautert. Dabei zeigt 

Figur 1 eine Seitenansicht einer modularen 
Rohrschweisseinrichtung; 

Figur 2 eine Vertikalschni ttansicht der Ein- 

20 richtung von Figur 1; 

Figur 3 eine weitere Vertikalschnittansicht 

der Einrichtung von Figur 1; 

Figur 4 eine Ansicht eines Vor zentr iermoduls ; 
Figur 5 eine Ansicht des Vor zentriermoduls 

25 mit einem Rohling; 

Figur 6 eine weitere Ansicht des Vorzentier- 

moduls mit einem anders geformten Rohling; 

Figur 7 eine weitere Ansicht des Vorzentier- 

moduls mit einem Rohling; 
30 Figur 8 eine schematische schaubildliche An- 

sicht des Schwertes des Vor zentr iermodules ; 

Figur 9 eine Ansicht des Zentrier- und 

Schweissmoduls ; 

Figur 10 eine andere Aus fuhrungs form der der 

35 Schweisszone benachbarten Rolle des Zentrier- und 

Schweissmoduls ; 




Figur II eine Lars t: el lung der Inner.abs tut zunc 
im Schweissbereich, una 

Figur 12 erne Sei tenansicht cier Rohrschweiss- 
einrichtung beim Schweissen konischer Rchre . 
5 Figur 1 zeigt eine schemat ische Seitenansicht 

einer modular aufgebauten Einrichtung 1 zun Verschwei ssen 
von vorgebogenen Rohlingen 7 zu Rohren 9. Die Einrichtung 
ist dabei in Modulbauweise aufgebaut, wobei mehrere Modu- 
le auf einer gemeinsamen, in der Zeichnung eine Schiene 6 

10 aufweisenden Tragvorr ichtung angeordnet sind. In dem Bei- 
spiel ist ein Einlaufmodul 2 ersicht lich, in welches der 
vorgeformte Rohling 7 eingefuhrt werden kann, und welche 
diesen Rohling zu den Vor zentr iermodulen 3 wei terbef br- 
dert. Das Einlaufmodul kann z.B. angetriebene Forderban- 

15 der 40 und 41 umfassen, welche den Rohling erfassen und 
diesen in Richtung auf die Vor zentr iermodule 3 fordern. 
Auf das Einlaufmodul 2 folgt mindestens ein Vorzentrier- 
modul 3, bzw. im gezeigten Beispiel drei solcher Module, 
von denen jedes Beauf schlagungswer kzeuge fur den Rohling 

20 aufweist, welche zu dessen Zentrierung und Formgebung vor 
dem Schweissmodul 4 dienen. Auf die Module 3 folgt das 
Schweissmodul 4, welches eine Laserschwei ssquelle 27 um- 
fasst sowie Zentr ierabschnitte 49 und 50, welche den im 
Vorzentriermodul vorberei teten Rohling in die endgultige, 

25 fur die Schweissung notwendige Lage bringen und unter der 
Schweisseinrichtung 27 hindurchf uhren . Im Bereich dieses 
Moduls konnen Oberpruf ungseinr ichtungen 10 und 11 vorge- 
sehen sein, welche z.B. auf optischem Weg die Kantenlage 
des Rohlings vor der Schweissung bzw. die Schweissnaht 

30 nach der Schweissung liberprufen und uber eine Steuerung 

auf die Einrichtung einwirken. So kann durch die Betrach- 
tung der Kanten mittels der Pruf einrichtung 10 auf das 
Zentriermodul eingewirkt werden, uin die Kantenlage fur 
die Schweissung optimal zu gestalten. Durch die Einrich- 

35 tung 11 kann die fertige Schweissnaht uberpruft werden 

und allenfalls schlecht geschweisste Rohre konnen am Aus- 
gang der Schweisseinrichtung 1 ausgeschieden werden. Nach 
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der Schweissung werden die Rohre 9 durch em Ausgabemodul 
5 aus der Einrichtung hinaus transport iert . Die einzelnen 
Module 2, 3, 4 und 5 sind auf der gemeinsamen Tragvor- 
richtung 6 angeordnet und kbnnen auf dieser gegeneinander 
5 verschoben werden oder kbnnen von dieser entfernt werden. 
Wie nachfolgend noch beschrieben wird, kann z.B. anstelle 
des Einlaufmoduls 2 ein weiteres (oder mehrere) Vorzen- 
triermodul 3 vorgesehen sein. Es kbnnen auch mehrere 
Schweissmodule 4 in Bereitschaft gehalten werden, wobei 

10 das fur die jeweilige Schweissung geeignete Modul 4 in 
der Einrichtung angeordnet wird. Die Module kbnnen auf 
der Tragvorrichtung 6 auswechselbar und in Langsrichtung 
verschiebbar und kann starr befestigbar sein oder sie 
kbnnen auf der Tragvorrichtung 6 bewegt werden, urn, wie 

15 nachfolgend beschrieben wird, spezielle Rohrformen zu 
schweissen . 

Figur 2 zeigt einen Vertikalschni tt durch die 
Einrichtung 1 entlang der Linie A-A von Figur 1. Dabei 
ist die Tragvorrichtung 6 ersichtlich, und das eine Vor- 

20 zentriermodul 3. Dieses weist in dem gezeigten Beispiel 
sieben sternfbrmig angeordnete Beauf schlagungswerkzeuge 
14-20 auf, welche den Rohling 7 auf verschiedene Weise, 
je nach Ausf ahrstellung des linear ausfahrbaren Beauf- 
schlagungswerkzeuges beauf schlagen kbnnen. In der Figur 2 

25 sind dabei aus zeichnungsbkonomischen Griinden und als 
verschiedene Beispiele fur die verschiedenen Werkzeuge 
14-20 zwei verschiedene Stellungen dargestellt, welche 
zwei verschiedenen Rohlingsgrbssen entsprechen. Auf der 
rechten Seite ist fur die Werkzeuge 14, 15, 16 und 17 ei- 

30 ne Stellung fur einen Rohling mit grossem Durchmesser ge- 
zeigt und auf der linken Halfte der Figur fur die Werk- 
zeuge 20, 19, 18 und angedeutet auch noch 17 eine Stel- 
lung gezeigt, bei weichem der Rohling nur einen geringen 
Durchmesser hat. Oberhalb des Abschnittes des Moduls mit 

35 den Werkzeugen 14-20 ist ein Richtwerkzeug 23 gezeigt, 

welches ein in den Rohling eintauchendes Richtelement 52 
aufweist, welches auch als Schwert bezeichnet werden 
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kann. Die Funktion dieses Eiementes im Zusammenspiel mit 
den Werkzeugen 14-20 wird anhand einer weiteren Figur na- 
her erlautert. Das Modul 3 weist welter eine Hal terung 22 
una 21 fur die Werkzeuge 14-20 auf. Erne Kalterung 53 una 
5 54 1st fur das Schwert 52 bzw. dessen Antrieb 55 und 56 
vorgesehen, welche sich uber alle drei Module 3 er- 
streckt. Das Modul 3 ruht mittels Halterungen 24 auf der 
Tragvorrichtung 6. Parallel zu der Tragvorr ichtung 6 kann 
eine weitere Tragvorrichtung 6' vorgesehen sein, welche 

10 Module aufnehmen kann, die als Reservemodule oder zusatz- 
liche Module zum Einsatz kommen kbnnen . Dabei sind die 
Module bzw. die Tragvorr ichtungen 6 und 6' so ausgestal- 
tet, dass die Module zwischen diesen Tragvorr ichtungen 
hin und zuruck verschoben werden konnen. 

!5 Figur 3 zeigt einen Schnitt durch die Ein- 

richtung 1 von Figur 1 entlang der Linie B-B, wobei die 
Kantenuberwachungseinrichtung 10 nicht dargestellt ist. 
In Figur 3 wird somit das Zentrier- und Schweissmodul 4 
ersichtlich, wobei ein weiteres solches Modul 4' auf der 

20 Tragvorrichtung 6' angeordnet ist, derart, dass es mit 
dem Modul 4 auf einfache Weise durch Verschieben gemass 
dem Pfeil 40 ausgetauscht werden konnte. Im gezeigten 
Beispiel wird dabei nur der untere Teil des Moduls mit 
den Zentrierwerkzeugen ausgetauscht. Es konnte aber auch 

25 so sein, dass auch die Schweisseinrichtung 27, welche im 
vorliegenden Fall einen Laserstrahl 26 aus einer Laser- 
quelle beinhaltet, mi tausgetauscht wird. Im gezeigten 
Beispiel weist das Zent r iermodul zwei hintereinanderlie- 
gende Satze 49, 50 (Fig. 1) von Rollen auf, von denen der 

30 Satz 49 mit den Zentr ierrol len 30-35 in Figur 9 ersicht- 
lich ist. Die Rollen bilden einen Rollenkranz urn den Roh- 
ling herum, um diesen mit korrekter Kantenlage fur das 
Schweissen der Schweisseinrichtung 27 mit dem Laserstrahl 
26 zufuhren. Dabei konnen einzelne der Rollen oder konnen 

35 Gruppen von Rollen verstellbar sein, was nachfolgend noch 
genauer erlautert werden wird. Die Rollen sind an einer 
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Halterung 37 und 38 gehalten, welche Halterung auf der 
Tragvorr ichtung 6 abgestutzt ist. 

Figur 4 zeigt in genauerer Darstellung einen 
Abschnitt des Vor zent r iermoduls 4, welches auf der Halte- 
vorrichtung 6 abgestutzt ist, wobei gleiche Bezugszif fern 
wie bis anhin verwendet gleiche Teile bezeichnen. Die 
einzelnen Beauf schlagungswerkzeuge 14-20 weisen dabei 
einen Beauf schlagungskopf 14'-20' auf, welcher z.B. von 
einer Rolle gebildet wird, und welcher in Langsachse des 
Werkzeuges weiter nach vorne verfahren oder wieder zuruck 
verfahren werden kann . Je nach Stellung dieser Rollen 
14' -20' ergibt sich eine Durchlassof fnung fur den Roh- 
ling, welche eine andere Form und andere Grosse aufweist. 
In Figur 4 ist dies wiederum in der rechten Halfte fur 
15 einen Rohling 7 mit grossem Durchmesser und in der linken 
Halfte fur einen Rohling 7' mit kleinerem Durchmesser 
dargestellt. Die einzelnen Werkzeuge 14-20 konnen z.B. 
einen drehenden Elektroantrieb aufweisen, welcher den 
Werkzeugkopf mittels einer Spindel mehr oder weniger nach 
20 vorne oder zuruck verfahrt. Auch ein Linearantrieb ist 
moglich. Die einzelnen Werkzeuge werden durch eine ge- 
meinsame Steuerung (in der Zeichnung durch den Block 100 
angedeutet) so gesteuert, dass sich eine gewunschte 
Durchlassof fnung ergibt. Durch dieses Vor zentr ierwerkzeug 
25 kann daher grundsatzlich die Grosse und Form des Rohlings 
in weiten Grenzen vorgegeben werden. Figur 5 zeigt ent- 
sprechend die von den Beauf schlagungswerkzeugen 14-20 
bzw. deren Rollen 14' -20' vorgegebene Durchlassof fnung 
fur ein oval zu schweissendes Rohr . Figur 6 zeigt die 
entsprechende Durchlassof fnung fur einen in liegender Po- 
sition angeordneten ovalen Rohling, wahrend Figur 7 die 
Stellung fur einen im wesentlichen rechteckigen Rohling 7 
bzw. fur einen grosseren rechteckigen Rohling 7' eben- 
falls wieder in eine linke Zeichnungshalf te und eine 
rechte Zeichnungshal f te getrennt fur verschiedene Werk- 
zeugstellungen zeigt. In Figur 4 ist weiter ersichtlich, 
dass ein Richtwer kzeug 52 in den noch geoffneten Rohling 
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7 eintaucht . In Figur 6 wird dies naher erlautert, wobei 
das Rich twer kzeug bzw. Schwert 52 zwei auf einander zulau- 
fende Kanten 52' aufweist, an welchen die Kanten des Roh- 
lings 7 anliegen. Das Richtwer kzeug 52 bildet damit einen 
5 Anschlag fur die Kanten des Rohlings 7, wobei dieser An- 
sc h lag in Richtung des Pfeiis 65 nach oben weggezogen 
wird, wenn die Kanten des Rohlings 7 durch die Beauf- 
schlagungswerkzeuge 14 aufeinander zu bewegt werden. Vor- 
zugsweise sind weiter neben dem Schwert 52 beidseits des- 

10 selben Rollen 60 und 61 vorgesehen, welche z.B. auch ma- 
gnetisch sein konnen und die Kanten des Rohlings magne- 
tisch anziehen, und zusammen mit dem Schwert 52 eine de- 
finierte Lage der Kanten bewirken. Das Schwert 52 wird 
dabei sukzessive aus dem Rohling herausgezogen, so dass 

15 sich im Vor zentr ierwerkzeug eine Stumpflage der Kanten 
des Rohlings 7 ausbildet. Das Vor zentriermodul erlaubt 
damit auf einfache Weise die Vor zent rierung von Rohlingen 
fiir die verschiedensten Rohrformen und Rohrdurchmesser, 
ohne dass die Rohrschweisseinr ichtung 1 dazu umgertistet 

20 werden musste. Es genugt liber die Steuerung der Beauf- 

schlagungswerkzeuge 14-20 den entsprechenden Durchmesser 
und die Form des Rohlings vorzugeben. Sofern ein Rohling 
geschweisst werden muss, welcher den Eins tel lbereich der 
Module 3 ubersteigt, so konnen die Module 3 durch andere 

25 Module, welche einen anderen Einstellbereich aufweist, 

ausgetauscht werden, wobei die anderen Module auf der Re- 
servetragereinheit 6' vorgesehen sein konnen, so dass der 
Austausch schnell ausgefuhrt werden kann. 

Figur 9 zeigt eine Ansicht des Zentrier- und 

30 Schweissmoduls, wobei die Schweisseinr ichtung 27 nur 

teilweise dargestellt ist. Das Modul 4 weist die genann- 
ten kranzf ormig angeordneten Rollen 30-35 auf, welche den 
zu schweissenden Rohling 7 umgeben und die Zentrierung 
fiir die Schweissung bewirken. Vorzugsweise sind nun die 

35 Rollen 30 und 31 in Richtung des Pfeiles 70 bzw. 71 urn 
einen geringen Betrag angetrieben verstellbar, um die 
Stumpflage der gegenuber 1 iegenden Kanten des Rohlings 7 
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im Schweissbereich direkt beeinflussen zu konnen. Dies 
kann z.B. aufgrund des Ausgangssignals der Oberwachungs- 
einheit 10 (Figur i) erfolgen. So kann z.B. die Rolle 30 
durch Schwenken des Arms 74 urn die Schwenkachse 72 ver- 
5 stellt werden, was mittels des Ant r iebsmotor s 73 erfolgen 
kann. Die Verstellung der Rolle 31 erfolgt durch einen 
analogen Antrieb. Durch die Verstellung der Rollen 30 und 
31 kann bewirkt werden, dass die Kanten des Rohlings mit 
Sicherheit nicht zum Schweisss trahl hin V-formig ausein- 

10 anderklaf f en, was einer guten Schweissung abtraglich ist, 
sondern genau parallel zueinander stehen oder allenfalls 
V-formig nach unten offen auseinander klaf f en, was fur die 
Laserschweissung ebenfalls geeignet ist. 

Das kranzformige Zentr ierwerkzeug mit den 

15 Rollen 30-35 kann aber alternativ oder zusatzlich auf 
weitere Weise zur Beeinf lussung des Rohlings eingesetzt 
werden. So kann das Werkzeug z.B. aus zwei Halften beste- 
hen, wobei die eine Halfte die Rollen 31, 32 und 33 auf- 
weist und die andere Halfte die Rollen 30, 34 und 35. Die 

20 Rollen 32 und 33 konnen dabei mittels eines Antriebs 78 
bzw. 79 drehend angetrieben werden, urn den Durchlauf des 
Rohlings durch das Zentr iermodul zu bewirken. Die beiden 
Halften des Zentr ierwerkzeugs konnen nun aber um einen 
Drehpunkt S zueinander verschwenkt werden, wie das mit 

25 den Pfeilen 80 und 81 angedeutet ist. Die Verschwenkung 
kann entsprechend mit den Antrieben 82 und 83 bewirkt 
werden. Dieses schwenkweise Offnen bzw. Schliessen des 
Zentrierwerkzeuges um den Rohling herum ermoglicht eine 
weitere Beeinf lussung desselben im Zentrier- und 

30 Schweisswerkzeug zur Beeinf lussung der Kantenlage und da- 
mit zur Erzielung einer qualitativ guten Schweissung. Die 
halftigen Halterungen 90 und 91 fur die Rollen konnen da- 
bei in Schlitzfuhrungen 84 und 85 der Halterung 7 gefuhrt 
sein, um die Schwenkbewegung der beiden Halften zueinan- 

35 der hin oder voneinander weg zu ermoglichen. 

Figur 10 zeigt eine alternative Ausfiihrungs- 
form zu der verschiebbaren Rolle 30, bzw. 31. In diesem 
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Fall ist eine Rolie 32' vorgesehen, welche die Kclle 32 
und die Rolie 3 1 von Figur 9 erset:t (eine encsprecher.de 
Rolie ware in der linken Half te der Figur vorgesehen und 
wiirde die Rollen 30 una 35 ersetzen. Der obere Teil 95 
5 der Rolie 32' kann in der Langsachse der Rolie so nach 
oben oder unten bewegt werden, dass sich ebenfalls eine 
Einwirkung auf den Rohling in dessen Schweissbereich er- 
gibt, urn die Kantenlage in der bereits beschr iebenen Wei- 
se zu verandern . 

10 Figur 11 zeigt eine Innenabstutzung im 

Schweissbereich . 

Figur 12 zeigt eine Sei tenansicht einer 
Schweisseinrichtung 1', bei welcher kein Einlaufmodul 2 
vorgesehen ist. Das Zentrier- und Schweissmodul ist in 

15 abgewandel ter Form vorgesehen, indem der Zentrierteil von 
der Trageinheit 6 entfernt worden ist und nur noch der 
Schweissteil 27 vorgesehen ist. Die jeweiligen Vorzen- 
triermodule 3 konnen nun so eingestellt werden, dass, wie 
gezeigt, ein konisch geformter Rohling 7" durch die Be- 

20 schauf schlagungswerkzeuge geformt und zentriert wird. Die 
entsprechenden , jeweils einen Rohling haltenden und zen- 
trierenden Werkzeuge sind dabei miteinander gekoppelt und 
werden in dieser miteinander gekoppelten Lage durch die 
Einrichtung 1' verfahren, was in der Zeichnung mit ver- 

25 schiedenen Stellungen des selben Rohlings 7" angedeutet 
ist. Die konischen Rohlinge passieren dabei in den Vor- 
zentriermodulen gehalten die Schweisseinrichtung und wer- 
den dort geschweisst. Nach dem Passieren der Schweissein- 
richtung 27 kann das konisch geschweisste Rohr aus den 

30 gekoppelten Vorzentriermodulen entnommen werden und diese 
werden wieder zuriick gefahren, um mit dem nachsten koni- 
schen Rohling 7" beschickt zu werden. 
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1. Verfahren zum Schweissen von vorgebogenen 
Rohlingen (7, 7') zu Rohren (9), insbesondere von dunn- 
wandigen Rohlingen mit einem Verhaltnis von Durchmesser 
zu Materialdicke des Rohres von grosser gleich 65, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Vorpositionierung der zu 
schweissenden Kanten der jeweilige Rohling an mehreren 
Stellen seines Umfanges gleichzeitig von individuell im 
wesentlichen auf die Langsachse des Rohlings hin oder von 
dieser weg angetrieben verstellbaren Werkzeugen (14-20) 
so beaufschlagt wird, dass die Langskanten des Rohlings 

15 zur Anlage aneinander gebracht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wahrend der Vorpositionierung im Kantenbe- 
reich ein Richtwerkzeug (52) in den Rohling eintaucht und 
mindestens eine Anlageebene (52') fur mindestens eine der 
Kanten bildet, vorzugsweise aber je eine Anlageebene fur 
beide Kanten, und dass dieses Richtwerkzeug sukzessive 
aus dem Rohling herausbewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Herausbewegen des Richtwerkzeuges (52) 
mit einer Bewegung mindestens eines der Beauf schlagungs- 
werkzeuge (14-20) gekoppelt ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Kanten des 
Rohlings mindestens ein magnetisches Werkzeug (60, 61) 

30 vorgesehen ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass entlang der Lange des Rohlings mehrere 
Satze (45, 46, 46) von Beauf schlagungswer kzeugen vorgese- 
hen sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Satze von Beauf schlagungswerkzeugen in 
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Langsrichtung des Rohlings reiativ zueinander verstellbar 
sina. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Satze von Beauf schlagungswer kzeugen 
5 miteinander koppelbar sind. 

6 . Verf ahren zum Schweissen von vorgebogenen 
Rohlingen (7, 7') zu Rohren (9), insbesondere von diinn- 
wandigen Rohlingen mit einem Verhaltnis von Durchmesser 
zu Materialdicke des Rohres von grosser gleich 65, da- 

10 durch gekennzeichnet, dass zur Posit ionierung der Kanten 
des Rohlings beim Schweisswer kzeug (27) mindestens ein 
angetrieben verst el lbares Element (30, 31; 32-35) einge- 
setzt wird, durch welches die Kantenlage vor dem 
Schweisswerkzeug in Abhangigkeit von einer Erkennungsein- 

15 richtung (10) fur die Kantenlage verandert wird. 

9. Verf ahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass verstellbare Elemente von den am nachsten 
bei den Kanten liegenden Rollen (30, 31) eines den Roh- 
ling umgebenden Rol lenkranzes (30-35) gebildet werden. 

20 10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass die Elemente von mehrere Rollen (32, 
33; 34, 35) umf assenden Abschnitten eines den Rohling um- 
gebenden Rollenkranzes gebildet werden. 

11. Verfahren zum Schweissen von vorgebogenen 
25 Rohlingen (7, 7') zu Rohren (9), insbesondere von dunn- 

wandigen Rohlingen mit einem Verhaltnis von Durchmesser 
zu Materialdicke des Rohres von grosser gleich 65, da- 
durch gekennzeichnet, dass bei der Schweissung des Roh- 
lings eine Innenabs tiit zung des Rohlings beidseits der an- 
30 einanderstossenden Kanten des Rohlings erfolgt. 

12. Einrichtung zum Schweissen von vorgeform- 
ten Rohren mit einem Verhaltnis von Durchmesser zu Wand- 
starke von grosser gleich 65, gekennzeichnet durch einen 
modularen Aufbau mit mindestens einem 

35 - Vor zentriermodul (3) , sowie mindestens 

einem 

- Zentrier- und Schweissmodul (4), 
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wobei die Module auswechselbar und zueinander 
verstellbar auf einer gemeinsamen Tragereinheit (6) ange- 
ordnet sind. 

13 Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass vor dem Vorzentriermodul ein Einlauf- 

modul (2) vorgesehen 1st. , 

14 Einrichtung nach Anspruch 12 oder 13, da 
durch gekennzeichnet, dass Module raiteinander ^oppelbar 
sind und/oder dass Module auf der Tragereinheit (6, > 
aus der Arbeitsposition in eine Wartepos i t ion und zuruck 

brinqbar sind. , 

15 . Vorzentriermodul (3) fur eine Einrichtung 

nach Anspruch 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass 

dieses eine Halterung (21, 22, 24) fur eine Mehrzahl von 

15 Beaufschlagungswerkzeugen (14-20) aufweist, welche exne 

D urchlass6ffnung bilden und einzeln oder gruppenweise an- 

getrieben im wesentlichen auf das Zentrum der Durch- 

lassoffnung hin oder von diesem Weg verfahrbar sind. 

16 vorzentriermodul nach Anspruch 15, da 

20 durch gekennzeichnet, dass dieses ein auf das Z antrum hin 
oder von diese, weg angetrieben verfahrbares *-h wer - 
zeug (52) aufweist, welches mindestens eine Anschlagfla- 

che (52' ) aufweist. 

17 vorzentriermodul nach Anspruch 16, da 

25 durch gekennzeichnet, dass die Antriebe mindestens eines 
Beaufschlagungswerkzeuges und des Richtwerkzeuges Uber 
eine S teuereinr ichtung gekoppelt sind. 

18 vorzentriermodul, dadurch gekennzeichnet, 
dass dieses mindestens ein magnetisches Werkzeug (60, 61) 

, DVh^rk7eua (*2) benachbart ange- 
30 aufweist, welches dem Richtwerkzeug (-/> 

° rdnet 19. vorzentriermodul, dadurch gekennzeichnet, 

. ri . a „,, r rnnnpiunn mit weiteren Mo- 
dass es Koppelungselemente ^ur ^opp~ui , 

dulen aufweist. 

20 zentrier- und schweissmodul (4) nit min- 

" destens einem Kranz m it rollenf Srmigen WerKzeugen (30- 
35,, welche einen Durchlass bilden, dadurch gekennze^h- 
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net, dass mindestens ein angetrieben verstellbares Kran- 
zeiement (30, 31; 32-35) vcrgesehen ist. 

21. Zentrier- und Schweissmodul nach Anspruch 
20, dadurch gekennzeichne t , dass als verstellbare Kranze- 

5 lemente zwei beidseits des Schweisss trahles (26) liegende 
Rollen (30, 31) vorgesehen sind, welche derart verstell- 
bar sind, dass die Form des Durchlasses im Schweissbe- 
reich beeinf lussbar ist. 

22. Zentrier- und Schweissmodul nach Anspruch 
10 20, dadurch gekennzeichnet, dass als verstellbare Kranze- 

lemente zwei Abschnitte des Kranzes (32, 33; 34, 35) urn 
beidseits der Schweissstrahllangsachse liegende Drehpunk- 
te verschwenkbar angeordnet sind. 

23. Zentrier- und Schweissmodul mit minde- 
15 stens einem Kranz mit rollenf ormigen Werkzeugen, welche 

einen Durchlass bilden, dadurch gekennzeichnet , dass in- 
nerhalb des Durchlasses eine Innenabs tut zung angeordnet 
ist . 
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Zusamrnenf as sung 



Eine Rohrschweisseinrichtung (1) ist in 
5 Modulbauweise ausgefuhrt, wobei die einzelnen Module (2, 
3, 4, 5) auf einer gemeinsamen Tragschiene (6) angeordnet 
sind. 
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(Fig. 1) 
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